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RESUMO 
O estudo tem por objetivo identificar a relação das perdas normais, anormais e da ociosidade 
com os custos de produção de uma empresa calçadista do estado de Santa Catarina. 
Metodologicamente a pesquisa é descritiva, classifica-se como um estudo de caso aplicado 
com abordagem qualitativa. Identificou-se que o fluxo de produção da linha de montagem da 
empresa estudada é contínuo e possui 29 etapas, não existem processos que fogem do padrão, 
exceto as diferentes variações de solas, pois um modelo pode ter até 12 tipos de solas. Os 
resultados da pesquisa indicam que as perdas de produtividade representaram 22.705 pares 
que deixaram de ser produzidos no período de janeiro a outubro de 2012. Sendo que as 
paradas de esteira normais representam 84,28% do total de paradas de esteira e as paradas 
anormais representaram 15,72%. A ociosidade anormal representa 66,25%, sendo que, se 
pode destacar os consertos de pares que apresentaram problemas durante o processo de 
montagem e precisam ser remontados, como principais responsáveis pelo incremento de 
custos e de tempo para a empresa estudada. De modo geral o estudo evidencia a importância 
de controles de produtividade e o acompanhamento dos custos de produção para otimizar os 
resultados do processo produtivo. 
Palavras-chave: Custos de produção; Perdas normais e anormais; Ociosidade. 
 
THE RELATIONSHIP OF LOSS NORMAL AND ABNORMAL 
IDLENESS THE COST OF PRODUCTION OF A SHOE COMPANY 
OF THE STATE OF SANTA CATARINA 
 
ABSTRACT 
The study aims to identify the relationship is the loss of normal, abnormal and idleness with 
production costs of a footwear company in the state of Santa Catarina. Methodological 
research is descriptive, it is classified as a case study applied a qualitative approach. It was 
found that the production flow of the assembly line of the company studied is continuous and 
has 29 steps, there are processes that are beyond the standard, except the different variations 
of soles, because a model can have up to 12 types of soles. The survey results indicate that 
productivity losses accounted for 22,705 pairs that are no longer produced in the period from 
january to october 2012. Since the charts represent normal treadmill 84.28% of all cases of 
abnormal treadmill stops and represented 15.72%. Idleness abnormal is 66.25%, and that can 
highlight the repairs pairs that presented problems during the assembly process and need to be 
reassembled as the main responsible for the increase in costs and time for the company 
studied. Overall the study highlights the importance of controls and monitoring productivity 
of production costs to optimize the results of the production process. 
Keywords: Costs of production; Normal and abnormal losses; Idleness. 
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1.  INTRODUÇÃO 
O setor calçadista brasileiro tem sofrido com a acirrada competição de produtos 
estrangeiros, principalmente dos países asiáticos, especialmente da China, que vem 
conquistando participação no mercado internacional e melhorando a qualidade de seus 
produtos, disputando também com a produção brasileira. Este cenário competitivo exige um 
novo posicionamento das empresas brasileiras, que precisam agregar tecnologias para garantir 
qualidade e preços competitivos (CUNHA, SEVERIANO, FILHO e WANDERLEY, 2002; 
DIEDRICH, 2002; SOUZA, DE PAULA e FUCK, 2012). 
O complexo calçadista brasileiro é composto por mais de 2.400 indústrias, mais de 
800 empresas especializadas no curtimento e acabamento do couro e cerca de 130 fábricas de 
máquinas e equipamentos. Na atualmente existe uma produção aproximada de 800 milhões de 
pares/ano, destes, 113 milhões destinados à exportação.  (ABICALÇADOS, 2012). 
Segundo Navarro (2003), o processo de produção do calçado geralmente cinco etapas: 
(1) modelagem, (2) corte, (3) costura, (4) montagem e (5) acabamento. No entanto a 
quantidade de operações realizadas em cada uma dessas etapas varia de acordo com o modelo 
de calçado a ser produzido, com os processos organizacionais e as tecnologias empregadas 
por cada empresa. 
Ainda, observa-se que o calçado é um artigo ligado à moda, o que exige das empresas 
constantes procedimentos de inovação e produção, tanto na busca por matérias-primas de 
qualidade, quanto nas tecnologias de produção visando beleza, praticidade, durabilidade e 
maior conforto. Esse contexto exige das fábricas a organização dos processos produtivos, 
visando obter ganhos na produtividade e atender às expectativas do mercado consumidor na 
busca de produtos com melhor qualidade e menor preço. (CUNHA, SEVERIANO FILHO e 
WANDERLEY, 2002). 
Herrmann et al. (2013) salienta que a cadeia calçadista apresenta tecnicamente muitos 
avanços, todavia a complexidade de análise dos custos desta cadeia de suprimentos tem 
gerado estudos no intuito de gerenciar e reduzir os estoques. Nesse sentido, diversos 
processos têm sido criados visando a redução dos custos das empresas na busca por eficiência 
e melhores desempenho (BORGES, COLARES e NASCIMENTO, 2012).  
De acordo com Bornia (2002) no contexto empresarial atual as informações 
necessárias para o efetivo auxílio ao controle e avaliação das atividades, estão àquelas 
relacionadas a mensuração das perdas e das atividades que não agregam valor aos produtos, 
pois permitem a identificação do montante despendido no sistema produtivo que não colabora 
para a fabricação dos produtos. 
O gerenciamento dos estoques torna-se instrumento de apoio e controle à gestão, 
visando a redução dos custos de inventário na cadeia de  suprimentos, bem como ressalta-se a 
importância deste acompanhamento como forma de conter os desperdícios (YU, WANG, 
LIANG, 2012).  
Neste sentido, entre as principais estratégias empresariais para se manter no mercado 
competitivo, estão àquelas voltadas a gestão dos custos do processo de produção, aos 
controles de produção, mensuração das perdas normais e anormais e a busca contínua pela 
redução dos desperdícios (MARTINS, 2008; MEGLIORINI, 2012).     
A contabilidade de custos torna-se aliada do processo decisório por mensurar e 
acompanhar os custos das operações de um negócio, bem como por produzir informações que 
permitem a análise do desempenho por atividade ou linha de produção. (LEONE, 2000). 
Neste sentido, Bruni e Famá (2012) apontam que a contabilidade de custos possui 3 funções 
primárias: (i) determinação do lucro; (ii) controle das operações; (iii) tomada de decisões.  
  Considerando esse contexto o estudo visa responder a seguinte problemática: Qual a 
relação das perdas normais, anormais e da ociosidade com os custos de produção de 
uma empresa calçadista do estado de Santa Catarina?  Nesse sentido, a temática 
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norteadora do estudo é a identificar a relação das perdas normais, anormais e da ociosidade 
com os custos de produção de uma empresa calçadista do estado de Santa Catarina. 
 A pesquisa se justifica pela relevância dos custos no processo produtivo para as 
empresas do ramo calçadista, bem como da necessidade de controles que identifiquem e 
otimizem as perdas normais, anormais e a ociosidade da produção visando melhores 
resultados e a permanência destas empresas no atual cenário mercadológico.  
2.   REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 
 Este tópico aborda os principais conceitos e a contextualização dos custos de 
produção, bem como estudos correlatos que contribuem com a temática do estudo. 
 
2.1 Conceitos e contextualização dos custos de produção 
A contabilidade de custos tem como finalidade possibilitar a avaliação dos estoques e 
gerar informações sobre os custos do processo produtivo. Para Leone (2000), a contabilidade 
de custos tem a finalidade de produzir informações para o gerenciamento das empresas, 
prestando auxílio na tomada de decisão, no planejamento, no controle das operações e na 
determinação do desempenho.  
As informações coletadas a partir das vendas e da análise dos custos de produção 
remete a definição da contabilidade de custos como um processo ordenado (a partir dos 
princípios da contabilidade geral) para registrar e analisar os custos das operações 
empresariais, possibilitando aos gestores identificarem informações contábeis e financeiras, 
tanto da produção e distribuição, quanto custos unitários ou totais, para um ou para todos os 
produtos fabricados ou serviços prestados, consequentemente permite a análise dos resultados 
por produto, unidade, etc., objetivando acompanhar a lucratividade das operações. (BRUNI e 
FAMÁ, 2012). 
Sob o enfoque da contabilidade de custos, os custos se referem aos gastos relativos aos 
bens ou serviços utilizados no processo de produção. Conforme Martins (2008), incluem-se 
nos custos os gastos com embalagens, matéria-prima, mão-de-obra, aluguéis e seguros, etc. 
Bruni e Famá (2012) ressaltam que os custos não diretamente ligados à produção dos 
produtos são considerados como despesas, como por exemplo, gastos com funcionários 
administrativos e salários de vendedores.  
Wernke (2005) salienta que a principal diferença entre custos e despesas, a qual se 
refere aos gastos (custos) estarem relacionados ao ambiente fabril (industrial), enquanto que 
as despesas são gastos ocorridos no ambiente administrativo. Com relação aos custos, para 
Bruni e Famá (2012), eles podem ser classificados como diretos e indiretos, fixos e variáveis. 
 Conforme Megliorini (2012) os custos diretos são àqueles que são possíveis de 
identificar a quantidade de custo aplicada ao produto, se não for possível identificar a 
quantidade exata, o custo será indireto. Normalmente a apropriação dos custos indiretos 
ocorre por rateio, enquanto os custos diretos permitem a sua identificação das quantidades 
consumidas. 
Segundo Martins (2008) os custos fixos não dependem da quantidade produzida, pois 
estão relacionados à estrutura da empresa e só se alteram quando houver aumento da 
capacidade instalada; enquanto os custos variáveis variam na proporção das atividades 
produtivas, pois se relacionam ao volume de produção. 
No contexto contábil ainda existem os desperdícios, os quais são as perdas normais do 
processo produtivo, porém normalmente geradas por um problema na produção. Para Wernke 
(2005, p.4) “são considerados desperdícios os gastos relacionados com atividades que não 
agregam valor, do ponto de vista do cliente, que implicam dispêndio de tempo e dinheiro 
desnecessários aos produtos (ou serviços)”.  
Nesse sentido Bornia (2002, p. 41) conceitua desperdício como “o esforço econômico 
que não agrega valor ao produto da empresa nem serve para suportar diretamente o trabalho 
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efetivo”. O desperdício neste sentido se refere à somatória das perdas normais e anormais do 
processo em determinado período. 
Liker (2005) classifica sete tipo de perdas que precisam ser observadas no processo de 
produção, sendo que estas geram desperdícios: (1) Superprodução; (2) Espera (tempo sem 
trabalho); (3) Transporte ou movimentação desnecessários; (4) Superprocessamento ou 
processamento incorreto; (5) Excesso de estoque; (6) Movimento desnecessário; (7) Defeitos. 
A partir da identificação da utilização da capacidade produtiva é possível identificar 
possíveis gargalos no processo produtivo. Conforme Ritzman e Krajewski (2004), gargalos 
são operações que possuem menor capacidade efetiva entre os processos, e portanto, limita a 
produção do sistema. Assim para aumentar a produtividade é necessário aumentar a 
capacidade de todo processo produtivo e corrigir gargalos que estejam inibindo ou limitando o 
processo de produção. 
Nesse sentido, a acompanhamento e o gerenciamento dos estoques torna-se 
instrumento de apoio e controle à gestão, visando a redução dos custos de inventário na cadeia 
de  suprimentos, bem como ressalta-se a importância deste acompanhamento como forma de 
conter os desperdícios (YU, WANG, LIANG, 2012). Ainda, visando a maximização dos 
ganhos e a melhoria dos fluxo operacionais (materiais, informações, controles, desperdícios, 
etc.), a tecnologia da informação e os sistemas de informações tornam-se aliados ao 
gerenciamento das operações empresariais (CHEN, YANG, LI, 2007; CACHON, FISHER, 
2000).  
Dessa forma, percebe-se a importância do acompanhamento por meio de controles 
contábeis permitem a identificação dos custos de produção, tanto daqueles diretos ou 
indiretos, fixos e variáveis, quanto daqueles que representam situações de perdas normais, 
anormais ou da ociosidade dos processos de produção.  
 
2.2 Estudos correlatos a temática estudada 
O estudo de Cunha, Severiano Filho e Wanderley (2002) compara a produtividade de 
um sistema de manufatura com arranjo físico celular, produção do tipo "puxada", e de um 
sistema tradicional com arquitetura linear, produção do tipo "empurrada”, na empresa 
Cambuci S.A, fábrica de calçados esportivos, localizada em Bayeux, no Estado da Paraíba. A 
pesquisa observou uma das células de montagem de tênis que aplica a filosofia just-in-time 
com o uso da ferramenta de controle kanban. Os resultados do estudo demonstram que a 
modificação do arranjo físico linear para celular, como controle de produção kanban, 
proporcionou um elevado ganho de produtividade técnica de mão-de-obra na operação de 
montagem para a empresa estudada. 
O estudo de Bornia (2002) propõe uma metodologia para a utilização do método da 
UEP na mensuração das perdas internas do processo produtivo e na criação de indicadores 
para controle das atividades de produção. A metodologia proposta não avalia custos de 
materiais, os quais segundo o autor são melhor analisados pelo método do custo padrão, mas 
acompanha por meio de indicadores a produção e fixa metas de perdas para períodos futuros, 
subsidiando a determinação do custo-alvo para os produtos e/ou atividades e visando 
colaborar com o processo de melhoria contínua do processo produtivo da empresa. 
A pesquisa de Navarro (2003) em outro contexto discute mudanças verificadas no 
processo e na organização do trabalho na indústria de calçados de Franca (SP), que resultaram 
no aumento do trabalho terceirizado, no trabalho em domicílio e na maior intensificação das 
atividades no interior das fábricas, bem como estes fatores repercutem na saúde dos 
trabalhadores daquele ramo industrial. As considerações finais apontam a necessidade da 
melhoria dos ambientes de trabalho e o acompanhamento da saúde dos trabalhadores, bem 
como de um plano de fiscalização dos ambientes de trabalho e da implantação de políticas 
voltadas para a saúde do trabalhador pelas empresas. 
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Souza, De Paula e Fuck (2012), estudaram as principais características e as mudanças 
recentes ocorridas na indústria calçadista. A pesquisa destaca que as grandes empresas 
buscam superar a condição competitiva, baseada em vantagens comparativas, e passaram a 
adotar novas estratégias competitivas; no entanto ressaltam que as estratégias baseadas 
somente na redução dos custos e na ampliação das escalas de produção não se mostram 
sustentáveis para as empresas deste segmento. Ainda, evidenciam a necessidade de uma nova 
imagem do calçado brasileiro, a partir da abertura de novos nichos e de estratégias que vão 
além do preço. 
 
3.   METODOLOGIA 
A pesquisa se caracteriza como um estudo de caso aplicado na Dray Indústria e 
Comércio Ltda, empresa calçadista localizada na região oeste do Estado de Santa Catarina, 
considerando especialmente a linha de montagem, visando avaliar a relação das perdas 
normais, anormais e a ociosidade com os custos de produção desta empresa. Para tanto foi 
necessário identificar e quantificar as paradas de esteira em pares que deixaram de ser 
produzidos e em valores monetários. 
Para a coleta de dados, utilizou-se a observação do processo, considerando as etapas 
do fluxo de montagem. Posteriormente foi elaborada uma planilha que foi encaminhada para 
duas pessoas, sendo uma do primeiro e a outra do segundo turno. Coube a essas pessoas a 
responsabilidade de preencher a planilha. Essas pessoas foram selecionadas pelo fato de 
serem as responsáveis por parar a esteira quando necessário, facilitando a coleta de dados, 
pois considerando que elas são as responsáveis por parar o processo na medida em que ocorre 
algum problema, identificam o motivo e o tempo que a atividade ficou interrompida ou 
“parada”. O período temporal observado ocorreu entre os meses de janeiro a outubro de 2012. 
 
4.     PROCESSO PRODUTIVO 
Detalha-se a seguir os fluxos de produção e os tempos dos processos produtivos, bem 
como as perdas normais, anormais e a ociosidade da produção de calçados da empresa objeto 
de estudo.   
 
4.1 Fluxos de produção  
A empresa opera com dois turnos. As esteiras da linha de montagem estão 
identificadas (A, B, C e D). Este estudo foi realizado nas esteiras da linha de montagem que 
opera nos dois turnos, ou seja, esteiras A e C. As esteiras B e D só operam no primeiro turno. 
 O fluxo de produção da linha de montagem é contínuo. Não existem processos que 
fogem do padrão, exceto as diferentes variações de solas, pois um modelo pode ter até 12 
tipos de solas. A Figura 1 apresenta o fluxo operacional, a partir da elaboração do 
mapeamento do fluxo produtivo, descreve-se as atividades realizadas em cada etapa:  
(1) Separação do Lote: o lote chega ao setor de montagem em ganchos e posteriormente são 
separados conforme o tipo de sola; então cola-se uma etiqueta na lingueta aloca-se o cabedal 
em carrinhos junto com a sola.  
(2) Limpeza de Solas: as solas de PVC são limpas com solvente e as de látex são asperadas e 
posteriormente passa-se primer.  
(3) Colador de palmilha de Montagem: cola-se a palmilha de montagem na forma 
(responsável em dar o formato) e então o pé é montado na palmilha.  
(4) Abastecedor da esteira: o cabedal é colocado na forma e o material na esteira; 
posteriormente coloca-se a sola.  
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(5) Montador de Bico: Esta é a primeira montagem que o cabedal passa; neste processo 
monta-se a parte da frente (o bico).  
(6) Montar lateral: nesse processo passa-se cola entre a palmilha e o cabedal e pressiona-se 
por pinças, visando fechar a parte lateral.  
(7) Montar calceira: a parte de traz recebe cola, pressiona-se o cabedal na palmilha.  
(8) Forno conformador: esquenta o cabedal, moldando-o conforme a forma.  
(9) Lixar: objetiva retirar o material mais grosso do sintético (oriundo os processos de 
montagem) da parte de baixo (onde será colada a sola).  
(10) Riscar: encaixa-se a sola na forma e risca-se ao redor da sola com uma caneta para saber 
a quantidade que pode ser retirada de serigrafia e até onde pode ser passado cola.  
(11) Limpar: passa-se solvente para retirar o óleo que entra em contato durante o processo e a 
serigrafia que pode prejudicar a colagem.  
(12) Passar cola na sola: passa-se cola na parte interna e bordas da sola com um pincel.  
(13) Passar cola no cabedal: passa-se cola com uma pistola até o risco.  
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FIGURA 1 – Fluxo de produção da linha de montagem 
Fonte: Elaborado pelos autores com dados da pesquisa 
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(14) Forno Reativador: coloca-se o cabedal e a sola no forno, que reativa a cola, visando 
melhor colagem.  
(15) Colador de sola: cola-se a sola ainda quente no cabedal do bico para traz.  
(16) Prensa Sorveteira: prensa-se o pé ainda quente a vácuo, friccionando a colagem da sola 
no cabedal.  
(17) Forno Frio: este forno tem a função de dar um choque térmico no cabedal para ficar 
moldado como na forma.  
(18) Desenforme: retira-se o pé da forma, que retorna ao início do processo; o par segue o 
fluxo.  
(19) Blaque: algumas solas são blaqueadas (costura), por exemplo, a de trava e as de society, 
visando obter maior firmeza da sola.  
(20) Corta fio do Blaque: o excedente de linhas após o blaque é retirado com um estilete, 
assim como as demais sobras excedentes.  
(21) Bico: realiza-se é uma costura na sola na parte do bico (somente na linha society).  
(22) Colocador de palmilha de limpeza: coloca-se a palmilha dentro do pé.  
(23) Limpar: utiliza-se um solvente para retirar o óleo, sujeira e os riscos.  
(24) Passar cadarço: passa-se o cadarço em dois furos, visando agilidade no processo.  
(25) Revisão Final: os pares são revisados (inspeção).  
(26) Consertos: realiza-se consertos de falhas que não alteram a qualidade do produto.  
(27) Colador de etiqueta: cola-se etiqueta contendo cor, tamanho, e tipo de sola.  
(28) Montar caixinha: monta-se a caixa conforme o modelo produzido: indoor, couro e 
chuteiras.  
(29) Encaixotar: cola-se a etiqueta na caixa e encaixota-se com papel ceda.  
(30) Os produtos são encaminhados para o setor de estocagem, onde aguardam até a 
expedição. 
Após o mapeamento de descrição do processo produtivo, foram identificadas as 
paradas por manutenção durante a produção. 
 
4.2  Paradas por manutenção  
 As paradas de esteira para a manutenção ocorrem diariamente e são corretivas. Toda 
vez que a esteira é parada, a linha toda para, ou seja, nenhum par é produzido e todas as 
pessoas do processo ficam paradas. Além disso, verificou-se que as máquinas que mais 
necessitam de manutenção são as principais, utilizadas em todos os modelos.  
Na Tabela 1 apresentam-se os problemas identificados nesse processo, quantificados 
em minutos. 
 
TABELA 1 - Paradas para manutenção (minutos) 
Tipo de manutenção Esteira A (min) Esteira C (min) Total (min) 
Troca de cola Lateral 33  33 
Lateral 38 39 77 
Lateral trancou cola 35  35 
Lateral caiu a pinça 6  6 
                   Continua... 
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                      Continua... 
Lateral travou 1  1 
Máquina de bico rugas 7  7 
Bico pinça não fecha 64  64 
Mangueira Bico entupida 13  13 
Bico 18 17 35 
Caiu encosto biqueira 5  5 
Troca de pino Biqueira 1  1 
Biqueira lenta 6  6 
Calceira quebrou o pino 1  1 
Troca de cone de Borracha 21  21 
Acabou a cola máquina de colar palmilha 2  2 
Trancou cola máquina de colar palmilha 22  22 
Total 273 56 329 
Fonte: Dados da pesquisa 
A partir da Tabela 1, que contempla todas as máquinas utilizadas no processo, 
elaborou-se a Tabela 2, que contém as principais máquinas que geram necessidade de paradas 
para manutenção. 
 
TABELA 2 - Tempo (minutos) e percentual de manutenção por máquina 
 Máquinas  Tempo min % 
Máquina de Lateral 152 46,20 
Máquina de Bico 131 39,82 
Máquina de Calceira 1 0,30 
Prensa 21 6,38 
Máquina de Colar Palmilha 24 7,29 
Total 329 100,00 
Fonte: Dados da pesquisa 
Alguns problemas poderiam ser evitados com manutenção preventiva, que poderia ser 
realizada nos intervalos e no momento em que a produção para (00h37min às 5h00). A 
máquina de lateral foi a que apresentou maiores problemas (152 minutos de manutenção 
durante o mês), representando 46,20% do total. Desse tempo é possível destacar problemas na 
colagem, pois as mangueiras entupiam de cola, exigindo trocas e reposição de cola, 
consequentemente, parada da esteira para efetuar essa troca e em alguns casos observou-se a 
necessidade de limpeza das mangueiras. 
Em segundo lugar, destaca-se a máquina de bico (131 minutos de manutenção durante 
o mês), representando 39,82% do total. Os maiores problemas ocorreram nas pinças que 
fecham o pé, mangueiras entupidas de cola, rugas no material (devido a problemas de 
regulagem) e desgaste de partes da máquina que são mais usadas, como por exemplo o caso 
do encosto.  
 10 
Qualit@s Revista Eletrônica ISSN 1677 4280 Vol.16. No 2 (2014) 
 
A máquina de colar palmilha de montagem gerou 24 minutos de manutenção, 
representando 7,29% do total, devido ao entupimento da cola ou o reabastecimento de cola na 
máquina. A prensa foi responsável por 6,38% das paradas de esteira para manutenção, para a 
troca do cone de borracha que estoura (como o pé fica no vácuo dentro desse cone de 
borracha por 30 segundos, acaba gerando desgaste devido a pressão exercida). 
Um dos motivos para o desgaste constante deve-se pelo fato de a empresa utilizar 
capacidade superior a recomendada pelos fabricantes das máquinas. Recomenda-se 165 pares 
por hora, mas atualmente a empresa processa 210 pares hora por hora. Além das paradas por 
manutenção, foram registradas outras paradas no decorrer do processo e classificadas como 
normais e anormais, conforme Tabela 3.  
 
TABELA 3 - Tempo e percentual de outras paradas das esteiras 
 Parada A C Total AC % AC 
Normal 
Ginástica 135 135 270 
402,1 84,28 Reunião 40 30 70 
Intervalos 36,8 25,3 62,1 
Anormal 
Caiu a Chave da Luz 55  55 
75 15,72 
Parada sem motivo definido  20 20 
 Total 230 185 415 477,1 100 
Fonte: Dados da pesquisa 
 As paradas de esteira normais ocorrem pela ginástica (duas vezes por semana, 15 
minutos) que somadas no mês representam 270 minutos nos dois turnos. As reuniões mensais 
que acontecem (quando necessário sem dia definido) no mês visando realizar comunicados 
gerais (avisos, problemas de produção, etc.) representam 70 minutos do mês, além dos 
intervalos que totalizam 62,1 minutos no mês. As paradas normais totalizam 402,10 minutos, 
representando 84,28% do total de paradas de esteira. 
 As paradas anormais totalizam 75 minutos, representando 15,72%, das paradas 
anormais no mês. Devem-se por: queda de energia no 1° turno que durou 55 minutos e 
paradas sem motivos definidos que se somaram no mês em 20 minutos.  Além das paradas, 
registraram-se os períodos de ociosidade, que também pode ser dividida em normal e 
anormal, conforme Tabela 4. 
 
TABELA 4 - Tempo e percentual de ociosidade da esteira 
 Ociosidade A C Total AC % AC 
Normal Quadradinhos vazios 86,25 2,54 89,19 89,19 33,75 
Anormal 
Consertos 74,32 38,35 113,07 
175,07 66,25 
Acúmulo - Limpador de cabedal 4  4 
Acúmulo – Riscador 5  5 
Acúmulo na lateral 28  28 
Acúmulo no passador de cola no cabedal 8  8 
Falta de Primer 10  10 
Compressor Desligado 7  7 
 Total 222,57 40,89 264,26 264,26 100,00 
Fonte: Dados da pesquisa 
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 Observa-se a ociosidade normal, pois são deixados todas as vezes que é necessário 
mudar a regulagem da máquina de bico, lateral e calceira. Essa regulagem precisa ser 
realizada quando altera-se a numeração, que pode ser do adulto para o juvenil ou infantil. Esse 
setup é rápido, mas é necessário deixar o espaço para o operador saber que necessita fazer a 
troca.  A ociosidade anormal representa 66,25% ou 175,07 minutos. Nessa ociosidade 
anormal pode-se destacar os consertos como responsáveis pelo maior tempo (113,07 
minutos). Referem-se aos pares que apresentaram problemas durante o processo de 
montagem. Mas precisam ser remontados, evidencia que quando isso ocorre gera retrabalho e 
maior custo.  
 O acúmulo na lateral acontece devido a desatenção ou demora do operador em uma 
operação. Algumas vezes é preciso parar a esteira para poder montar e conseguir acompanhar 
o fluxo. Este acúmulo foi de 28 minutos no mês. 
 A falta de primer foi de 10 minutos. Ocorre por falta de organização do operador 
responsável na requisição dos materiais. Além da parada, gera transtornos por ser requisitado 
fora do horário que a pessoa responsável separa os materiais, gerando a necessidade de 
acionar o motorista para buscar o primer no almoxarifado. As demais paradas envolvem 
tempos menores, conforme observa-se na Tabela 4. 
A partir das tabelas, é possível perceber que a esteira A possui o maior número de 
paradas, tanto por problemas mecânicos como por demais paradas registradas. No entanto a 
produção média per capita de pares da esteira A é superior a esteira C (média de pares per 
capita esteira A é 45 e média de pares per capita da esteira C é 37).  A soma de todos os 
minutos de parada no mês da esteira A é de 725,57 segundos (72%), já a C apresenta apenas 
282,29 segundos (28%).  
A produção máxima de cada esteira é de 1.880 pares por dia isso, caso trabalhasse 
com 100% de eficiência. A produção atual na esteira A é de 1.672 pares por dia a na esteira C 
é de 1.848 pares por dia.  
Ao avaliar o número de pessoas por esteira, verifica-se que a esteira C apresenta 
excesso de pessoas se comparada com a esteira A, mesmo que as faltas do segundo turno (C) 
superem as faltas no primeiro (A). Identificou-se que a esteira A falta em média uma pessoa 
por dia; na esteira C faltam duas pessoas por dia, conforme dados obtidos no departamento de 
Recursos Humanos. 
Os motivos das diferenças de paradas de esteira podem ser: maior rotatividade dos 
operadores do primeiro turno (isso faz com que não saibam identificar algumas falhas da 
máquina que o próprio operador poderia, em alguns casos, resolver não precisando chamar o 
mecânico em todos os casos) e também devido a quedas de energia ocorrem normalmente no 
primeiro turno (a empresa não possui gerador próprio).  
 
4.3 Análise dos tempos sobre os custos 
As metas de produção são definidas pela quantidade de dias trabalhados.  Como se 
pode perceber na tabela 5, existe variação quanto ao atendimento das metas. Verifica-se que a 
esteira A não conseguiu atender as metas mensais em nenhum período avaliado. Em 
percentual a perda de produção durante o ano foi de 6,72%, que corresponde a 22.705 pares.  
Já a esteira C produziu 0,62% além da meta, correspondente a 2.328 pares. Pode-se 
relacionar esse resultado aos menores problemas de manutenção e demais paradas 
identificadas no processo, pois se forem somados todos os minutos perdidos por manutenção, 
paradas anormais e ociosidade anormal durante a produção da esteira A, tem-se um total de 
464 minutos e 32 segundos, equivalentes a 1.601 pares, ou seja, um dia de produção perdido 
durante o mês.  
 A esteira C perdeu 141 minutos e 35 segundos, equivalentes a 487 pares ou duas horas 
de produção durante um dia.  Verifica-se que a esteira A não conseguiu atender as metas 
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mensais em nenhum dos períodos avaliados. Em percentual a perda de produção durante o 
ano foi de 6,72%, que corresponde a 22.705 pares. Quando observado essa perda em relação a 
receita que poderia ter sido obtida com a venda e consequentemente a margem de 
contribuição, tem-se uma informação privilegiada para o processo de gestão, bem como para 
buscar a melhoria deste processo. 
Já a esteira C produziu 0,62% além da meta, correspondente a 2.328 pares. Pode-se 
relacionar esse resultado aos menores problemas de manutenção e demais paradas 
identificadas no processo, pois se forem somados todos os minutos perdidos por manutenção, 
paradas anormais e ociosidade anormal durante a produção da esteira A, tem-se um total de 
464 minutos e 32 segundos, equivalentes a 1.601 pares, ou seja, um dia de produção perdido 
durante o mês.  A esteira C perdeu 141 minutos e 35 segundos, equivalentes a 487 pares ou 
duas horas de produção durante um dia.  
 
TABELA 5 - Produção Anual 
 Produção Anual 2012 
A C 
Mês Meta Produzido % Diferença Meta Produzido % Diferença 
Janeiro 20.064 18.251 90,96 -1.813 22.176 24.140 108,86 1.964 
Fevereiro 33.440 28.941 86,55 -4.499 36.960 34.441 93,18 -2.519 
Março 36.784 32.406 88,10 -4.378 40.656 37.498 92,23 -3.158 
Abril 33.440 30.721 91,87 -2.719 36.960 36.715 99,34 -245 
Maio 36.784 33.729 91,69 -3.055 40.656 42.188 103,77 1.532 
Junho 33.440 33.012 98,72 -428 36.960 48.248 130,54 11.288 
Julho 36.784 35.342 96,08 -1.442 40.656 39.137 96,26 -1.519 
Agosto 38.456 36.906 95,97 -1.550 42.504 39.201 92,23 -3.303 
Setembro 31.768 30.241 95,19 -1.527 35.112 33.997 96,82 -1.115 
Outubro 36.784 35.490 96,48 -1.294 40.656 40.059 98,53 -597 
Total 337.744 315.039 93,28 -22705 373.296 375.624 100,62 2.328 
Fonte: Dados da pesquisa 
As duas esteiras juntas deixaram de produzir 2.088 pares no mês de outubro de 2012. 
Se o lucro da empresa fosse R$ 5,00 por par (calor fictício para fins de cálculo), conclui-se 
deixou de faturar R$ 10.440,00 nesse mês de produção. A esteira A, de janeiro a outubro de 
2012, deixou de produzir 22.705 pares ou R$ 113.525,00. Em valores observa-se a 
representatividade e a importância de buscar por melhorias e a correção das falhas do 
processo de produção, especialmente porque além de deixar de obter uma receita, os custos do 
processo existem e representam perdas no resultado do período analisado. 
 Na Figura 2 é possível verificar os percentuais de perdas neste processo. Na primeira 
coluna estão os tempos baseados em indicadores internos sobre as paradas do processo. Já a 
segundo coluna representa os tempos reais executados e analisados por meio do estudo de 
caso realizado nesta pesquisa.  
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0,83% 
  Ociosidade             
04 h 23 
min. 46 seg. 
  Normal 
36,36% 
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FIGURA 2 - Tempos baseados em indicadores e tempos executados das esteiras A e C 
Fonte: Dados da pesquisa 
Nota-se que os indicadores utilizados pela empresa para o planejamento das atividades 
não condizem com os dados elencados neste estudo. Tanto as manutenções, outras paradas e 
ociosidade apresentam tempos maiores do que o estimado pela empresa.  
Neste sentido, para que haja maior coerência entre o planejado e realizado, 
inicialmente sugere-se a adequação dos dados. Porém a empresa deve agir sobre os problemas 
identificados, reduzindo as perdas, especialmente as normais, tornando o processo mais 
efetivo, pois é possível perceber claramente a influência das paradas para manutenção, 
paradas anormais e ociosidades anormais neste processo de produção. 
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5. CONSIDERAÇÕES FINAIS 
O estudo teve por objetivo identificar a relação das perdas normais, anormais e da 
ociosidade com os custos de produção de uma empresa calçadista do estado de Santa 
Catarina. A partir da coleta de dados e da delimitação do estudo, realizou-se a coleta de dados, 
visando identificar o tempo despedido para as manutenções, outras paradas e ociosidade do 
processo produtivo, identificadas no contexto como perdas normais e anormais. 
Os resultados apontam que a empresa considera perdas para planejamento do 
processo, no entanto, seus indicadores não estão atualizados, ou seja, atualmente os tempos 
perdidos, sejam em manutenção, outras paradas classificadas como normais e anormais, como 
ginástica e queda de energia, consecutivamente, além da ociosidade são maiores. 
Além de identificar e quantificar os tempos perdidos, a pesquisa relacionou essas 
perdas aos custos e identificou que somente a esteira A, deixou de produzir 22.705 pares ou 
R$ 113.525,00 (considerando um valor fictício de R$ 5,00 por par produzido), somente no 
período entre janeiro a outubro de 2012.  
Salienta-se que este estudo apresenta apenas o curso relacionado à quantidade que 
deixou de ser produzida, não abordando os custos com horas paradas de pessoal. Sugere-se 
que a empresa utilize o método utilizado nesta pesquisa para analisar os demais processos, 
visando melhorá-los, reduzindo os custos e aumentando sua produtividade. 
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